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Abstrak 
CV.Arga Reyhan Bahari merupakan perusahaan yang bergerak dibidang manufactur pembuatan paving 
block . besarnya jumlah produk cacat telah menjadi masalah yang cukup serius di CV. Arga Reyhan 
Bahari. Produk cacat menyebabkan pemborosan biaya yang cukup besar bagi perusahaan. Oleh karena 
itu, diperlukan pengendalian kualitas yang baik saat proses produksi berlangsung. Dengan adanya 
perbaikan pada pengendalian kualitas saat proses berlangsung diharapkan jumlah produk cacat akan 
turun. Tujuan penelitian ini secara umum adalah untuk mengetahui hasil analisa setiap tahapan dari 
new seven tools. Identifikasi faktor penyebab dilakukan menggunakan new seven tools dimana metode 
ini merupakan alat-alat bantu yang digunakan dalam eksplorasi kualitatif meliputi beberapa tahapan 
yaitu affinity diagram, interrelationship diagram, tree diagram, matrix diagram, arrow diagram atau 
activity network diagram dan process decision program chart. Setelah dilakukan penelitian dengan 
menggunakan metode new seven tools maka diperoleh jumlah produksi paving block selama 1 bulan 
adalah 125.662 unit dan yang cacat berjumlah 3944 unit. Jenis kecacatan yang biasanya ditemukan 
dalam produk paving block   terdiri dari tiga jenis antara lain ialah sompel (1663), retak (1481) dan 
permukaan tidak rata (800). Berdasarkan kecacatan tersebut diketahui kecacatan terbesar terjadi pada 
jenis sompel (42,17%) kemudian retak (37,55%) dan permukaan tidak rata (20,28%). Dari hasil 
analisa diketahui faktor  penyebab kecacatan produk paving block meliputi manusia, mesin, metode, 
material dan lingkungan. 
kata kunci: produk cacat, pengendalian kualitas, new seven tools 
 
Abstract 
CV.Arga Reyhan Bahari is a company engaged in manufactur making paving block. the large number of 
defective products has become a pretty serious problem in CV.Arga Reyhan Bahari. The defective product 
causes a considerable waste of costs for the company. Therefore, good quality control is required when the 
production process takes place. With the improvement in quality control during the process is expected to 
number of defective products will go down. The purpose of this study in general is to know the analysis of 
each stage of the new seven tools. Identification  of  causal  factors  is  done  using  new  seven  tools  where  
this  method  is  a  tool  used  in qualitative exploration include several stages of affinity diagram, 
interrelationship diagram, tree diagram, matrix diagram, arrow diagram or activity network diagram 
and process decision program chart. After the research using new seven tools method, the conclusion of 
the problem is the number of paving block production for 1 month is 125.662 units and the defect is 3944 
units. The type of defect commonly found in paving block products consists of three types, among others, is 
sompel (1663), crack (1481) and uneven surface (800). Based on the defect, it is known that the biggest 
defect occurs on the type of sompel (42.17%) then crack (37.55%) and uneven surface (20.28%). From the 
results of the analysis, known factors causing defect of paving block products include human, machine, 
method, material and environment. 
keywords: quality control, product defects, new seven tools 
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PENDAHULUAN 
Perusahaan yang bergerak dalam 
bidang apapun dituntut untuk selalu 
meningkatkan kualitas  produknya.  hal  
ini  selain  kebijakan perusahaan juga 
karena tuntutan dari konsumen yang 
semakin hari semakin meningkat. oleh 
karena itu perusahaan secara terus-
menerus harus memperbaiki sistem 
management dan sistem produksinya 
agar dapat unggul dan mampu bersaing 
dengan perusahaan sejenis. 
CV. Arga Reyhan Bahari salah satu 
usaha yang   bergerak  di   bidang  
pembuatan   paving block, paving block 
yang dihasilkan digunakan untuk 
pembuatan kontruksi jalan maupun 
halaman rumah. Untuk memenuhi 
permintaan konsumen perusahaan ini 
mampu menghasilkan produk paving 
block antara 5.000 sampai 6.000 
unit/hari. Permasalan yang dihadapi 
terletak dibagian produksi yaitu 
besarnya jumlah produk cacat ditambah 
dengan belum adanya sistem 
pengendalian  kualitas untuk 
mengendalikan produk cacat. 
Pengendalian kualitas adalah kegiatan 
yang dilakukan untuk memantau 
aktivitas dan memastikan kinerja  
sebenarnya yang dilakukan telah sesuai 
dengan yang direncanakan. Oleh karena 
itu perlu dilakukan pengendalian kualitas 
pada proses produksinya untuk 
mengetahui faktor-faktor apa sajakah 
yang menyebabkan kecacatan pada 
produk. 
Pengendalian  kualitas pada 
proses produksi karena  jika dibiarkan 
dapat mengakibatkan peningkatan 
material serta mengurangi hasil produk 
jadi sehingga perusahaan mengalami 
kesulitan dalam mencapai target 
produksi. Banyaknya faktor penyebab 
terjadinya kecacatan maka perlu dilakukan 
pengendalian secara terus-menerus mulai 
dari mencari penyebab masalah kecacatan 
sampai dengan usulan perbaikan. 
Dalam manajemen kualitas terdapat 
metode atau alat yang digunakan untuk 
mengendalikan pelaksanaan  suatu  proses  
agar berjalan sesuai dengan   spesifikasinya.   
Dalam   penelitian   ini, penulis  memilih  
untuk  menggunakan  metode new seven 
tools. New seven tools of quality merupakan 
alat-alat bantu yang digunakan dalam 
eksplorasi kualitatif (Shuai dan kun, 2013), 
meliputi affinity diagram, interrelationship 
diagram, tree diagram, matrix diagram, 
matrix data analysis, arrow diagram atau 
activity network diagram dan  process 
decision program chart. 
 
METODOLOGI PENELITIAN 
Urutan metodologi penelitian “Analisa 
Pengendalian  Kualitas  Paving  Block   
Dengan Metode New Seven Tools Di CV. Arga 
Reyhan Bahari” dapat dilihat pada gambar 1 
 
Mulai 
 
Studi Pendahuluan 
1. Kondisi Perusahaan 
2. Proses Produksi 
 
Identifikasi Masalah 
Faktor-faktor  penyebab produk cacat 
 
Perumusan Masalah Penetapan Tujuan  
 
Penelitian Pengumpulan Data 
 
Pengolahan Data 
 
Menggunakan Metode  New Seven Tools meliputi: 
Affinity diagram,Interrelationship diagram, tree 
diagram dan process decision program chart. 
 
 
 
Analisa Hasil 
 
Kesimpulan dan Saran 
 
selesai 
 
Gambar 1. Metodologi Penelitian 
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HASIL DAN PEMBAHASAN 
Data yang dibutuhkan diperoleh 
dengan melakukan survey langsung pada 
CV. Arga Reyhan Bahari. Data yang 
diperoleh adalah jenis cacat Paving block 
seperti Paving block yang mengalami 
retak, yang disebabkan oleh Produk 
saling   berbenturan,   komposisi   
material   yang tidak sesuai perbandingan, 
penumpukan langsung pada permukaan, 
kondisi mesin kurang baik, belum layak 
diangkat tapi diangkat dan lokasi 
penjemuran yang tidak merata. Paving 
block mengalami sompel, yang 
disebabkan oleh Pembongkaran
 terlalu cepat,  operator meletakkan 
produk tidak berlahan, tekanan freis 
hidrolik, tidak normal dan supir forklift 
kurang hati-hati membawa produk., dan 
Paving block mengalami sisi permukaan 
tidak rata, yang disebabkan   oleh   Hujan   
ketika   paving   block kurang   kering,   
tempat penjemuran terbuka, 
penumpukan susunan, produk tidak 
padat. 
 
Gambar 2. Histogram Cacat Produksi 
 
Dari gambar 2 diatas terlihat bahwa 
kecacatan sompel menempati urutan 
pertama yaitu sebanyak 1663 unit sehingga 
kecacatan jenis ini menjadi  prioritas utama 
dalam melakukan perbaikan. 
 
1. Affinity Diagram 
Hasil brainstorming dengan 
penanggun jawab bagian produksi dan 
pengamatan langsung pada proses produksi 
didapatkan beberapa faktor yang dapat 
menyebabkan terjadinya kecacatan produk, 
digambarkan dalam affinity diagram 
berikut. 
 
Mengapa terjadi cacat pada produk paving block? 
 
Sompel Retak Permukaan tidak rata 
 
Persentase Defect 42,17 % 
  
Manusia Operator tidak 
meletakkan secara berlahan 
   
Mesin sering rusak saat 
produksi 
      
Metode belum adanya SOP 
pengoperasian mesin 
   
Material Tidak melakukan 
penakaran bahan sesuai 
   
Lingkungan Lokasi 
penyimpanan kurang rata 
 
Persentase Defect 37,55 % 
 
Manusia Operator porlip tidak 
meletakkan produk jadi secara hati-
hati 
   
Mesin sering rusak pada saat 
produksi 
      
Metode tidak ada QC 
 
   
Material takaran bahan tidak 
menggunakan ukuran 
   
Lingkungan areal 
penyimpanan kurang luas 
 
Persentase Defect 20,28 % 
 
Manusia kurang teliti dalam 
mengkondisikan produk akhir 
   
Mesin sudah tua 
       
Metode tidak ada QC 
 
   
Material Tidak melakukan     
penakaran row material yang sesuai 
   
Lingkungan tempat penyimpanan 
hasil produk jadi tidak tertutup 
Gambar 3. Affinity Diagram Cacat Produksi 
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Dari gambar 3 diatas diketahui 
bahwa penyebab terjadinya kecacatan  ada  
5  yaitu manusia, mesin, metode, material, 
lingkungan dimana masing-masing 
mempunyai variabel- variabel tersebut 
selanjutnya akan dicari hubungannya 
antara satu variabel dengan yang lainnya. 
 
 
Gambar 4. Interrelationship Diagram 
Cacat Sompel 
 
 
Gambar 5. Interrelationship Diagram 
Cacat Permukaan Tidak Rata 
 
2. Interrelationship Diagram 
Interrelationship diagram yang 
menunjukkan hubungan antar variable 
penyebab terjadinya kecacatan 
digambarkan sebagai berikut. 
 
 
Gambar 6.Interrelationship Diagram 
Cacat Retak 
 
Dari diagram diatas, terdapat 
beberapa variabel yang berkaitan dengan 
penyebab-penyebab kecacatan produk 
paving block . anak panah pada diagram 
tersebut menunjukkan sebab akibat dari 
variabel, dimana panah berarah dari 
penyebab menuju ke akibatnya. Didapat 
kesimpulan untuk ketiga jenis cacat 
tersebut ternyata masih ada hubungan 
satu sama lain yang kemungkinan nantinya 
perbaikan juga sama. 
 
3. Matriks Diagram 
Diagram matriks ini bertujuan untuk 
menunjukkan keeratan atau kekuatan 
hubungan antara dua atau lebih kelompok 
informasi. Dalam permasalahan tingginya 
cacat pada produk paving block  
menggunakan  matriks  bentuk  T yang 
mengidentifikasi hubungan antara 
aktivitas perbaikan dengan aktivitas 
spesifik dan faktor – faktor yang 
berpengaruh pada jenis cacat produk 
paving block. Didalam pembuatan analisa 
masalah terbesar yang ada yaitu untuk 
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item kecacatan Sompel, retak dan 
permukaan tidak rata. 
 
Tabel 1. Matrix Diagram  untuk 
Cacat Sompel 
 
 
Tabel 2. Matrix Diagram untuk Cacat Retak 
 
Keterangan : 
Strong relationship 
 A relationship 
Weak relationship 
 
 
 
 
 
 
 
 
Tabel 3. Matrix Diagram untuk 
Cacat Permukaan Tidak Rata
 
 
Aktivitas  perbaikan  dibagi menjadi 
3 tindakan yaitu melakukan preventive 
maintenance pada mesin   freis   hidrolik, 
meningkatkan kinerja operator dan 
Perbaikan lingkungan produksi. 
Sedangkan untuk aktifitas spesifik yang 
dilakukan dibagi dalam 5 tindakan yaitu 
Sebaiknya operator memiliki job desc tetap 
agar pokus mengerjakan pekerjaan 
tersebut, Melakukan pengecekan mesin 
setelah digunakan secara rutin, Melakukan 
pengawasan maksimal, Meratakan lokasi 
penjemuran, Mebuat tempat penjemuran 
setengah terbuka. 
 
4. Tree Diagram 
Tree diagram digunakan untuk 
memecahkan suatu konsep atau aktivitas-
aktivitas secara lebih terperinci ke dalam 
sub-sub komponen atau tingkat yang lebih 
rendah dan terperinci lagi. Berdasarkan 
hasil wawancara dan diskusi dengan pihak 
operator di bagian produksi didapatkan 
beberapa informasi mengenai beberapa 
alternatif yang dapat dilakukan untuk 
mengurangi angka kecacatan produk 
“paving block”. 
Berikut ini adalah gambar tree 
diagram terkait dengan beberapa 
alternatif pencapaian yang dapat 
dilakukan untuk mengurangi kecacatan 
produk untuk  setiap alternatif 
berdasarkan levelnya. 
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Gambar 7. Tree Diagram Kecacatan 
pada Produk Paving Block 
 
Dari diagram di atas tergambarkan 
untuk mengurangi kecacatan produk 
terdapat beberapa alternatif pencapaian 
yaitu melakukan preventive maintenance 
pada mesin freis hidrolik, meningkatkan 
kinerja operator dan Perbaikan 
lingkungan produksi. Dimana dari setiap 
alternatif tersebut dikembangkan lagi 
menjadi beberapa level yang  merupakan 
solusi  untuk melakukan improvement. 
 
5. Diagram Panah 
Diagram panah digunakan untuk 
melakukan perencanaan jadwal aktivitas 
secara grafis dan pengontrolan 
pelaksanaannya. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Tabel 4. Diagram Panah Aktivitas untuk 
Mengendalikan cacat Paving Block 
 
Berdasarkan tabel diatas dapat 
dibuat sebuah diagram panah yang 
menunjukkan urutan proses kerjanya 
secara lebih jelas. Diagram panah dari 
aktifitas tersebut dapat dilihat pada 
gambar 8. 
 
 
Gambar 8. Diagram Panah Aktivitas untuk 
  
Mengendalikan Cacat Paving Block 
Pada aktivitas Melakukan proses 
pencetakan dengan mesin freis hidrolik,   
Pengangkatan produk ke tempat 
penyortiran, dan Pengangkatan produk  ke  
tempat  penjemuran adalah  rawan cacat 
produk yang perlu diawasi dan bila perlu 
ada satu operator yang khusus 
memonitoring jalannya proses aktivitas 
tersebut. Karena pada proses sebelumnya, 
jalannya proses tidak ada yang 
memonitoring sehingga ketika ada proses 
yang berjalan   tidak   semestinya,   hasil   
reject sudah terlanjur banyak. 
 
No Proses Kerja Kode Awal Durasi Tenaga 
Kerja 
1. Menyiapkan material yang 
digunakan 
A - 6 menit 2 orang 
2. Memasukkan material kedalam 
bakeb 
B A 2 menit 1 orang 
3. Mencampur material di mesin 
mixer 
C B 15 menit 1 orang 
4. Menyalurkan  material  yang  
sudah  di campur rata ke 
mesin pencetak melalui 
belt conveyor 
D C 5 menit 1 orang 
5. Melakukan  proses  
pencetakan  dengan mesin freis 
hidrolik 
E D 20 detik 1 orang 
6. Memindahkan hasil cetakan 
dengan lift 
ke lokasi pengangkatan porklip 
F E 20 detik 1 orang 
7. Pengangkatan produk ke tempat 
penyortiran 
G F 5 menit 1 orang 
8. Pengangkatan produk Ke 
tempat penjemuran 
H G 5 menit 1 orang 
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Gambar 9. PDPC Cacat Sompel, Cacat Retak dan 
Permukaan Tidak Rata 
 
Keterangan:  
O jika upaya penanggulangan dapat 
Dilakukan dan  
simbol X jika upaya penanggulangan sulit 
untuk dilakukan. 
 
Dari hasil penganalisaan dengan 
menggunakan metode Process Decision 
Program Chart (PDPC) dapat  disimpulkan 
bahwa bisa digambarkan untuk mencapai 
suatu target yang diinginkan  maka 
hubungan komunikasi atau  hubungan 
antara proses/ aktifitas lain yang 
mendukungnya sehingga bisa mengerti 
dan perbaikan dapat terlaksana. 
 
KESIMPULAN 
Berdasarkan dari pengolahan data 
dan analisa hasil dapat diambil kesimpulan 
bahwa: 
A. Analisa New Seven Tools 
1. Pada affinity diagram disebutkan 
beberapa faktor yang menyebabkan 
cacatnya produk paving block 
tersebut diantaranya adalah: 
 
 Cacat Sompel 
a. Manusia, meliputi :
 Operator tidak meletakkan   
produk   jadi   paving   block secara 
berlahan. 
b. Mesin   ,   meliputi:   Pada  saat  
produksi berlangsung mesin sering 
rusak. 
c. Metode,  meliputi:  Belum  adanya  
SOP dalam pengoperasiannya. 
d. Material, meliputi: Tidak melakukan 
penakaran bahan baku yang sesuai 
e. Lingkungan, meliputi: Lokasi 
penyimpanan material kurang rata. 
 
 Cacat retak 
a. Manusia, meliputi: Operator forklift 
tidak meletakkan   produk   jadi   
paving   block secara hati-hati. 
b. Mesin,  meliputi:  Pada  saat  
produksi berlangsung mesin sering 
rusak. 
c. Metode, meliputi: Tidak ada QC 
(quality control) dalam 
pengoperasiannya. 
d. Material, meliputi: Takaran untuk 
bahan baku tidak menggunakan 
ukuran. 
e. Lingkungan, meliputi: Areal 
penyimpanan kurang luas. 
 
 Cacat permukaan tidak rata 
a. Manusia, meliputi: Kurang teliti 
dalam mengkondisikan produk akhir. 
b. dimana  mesin  yang  di  gunakan 
pada pembuatan paving block sudah 
tua. 
c. Metode, meliputi: Tidak ada QC 
(quality control) dalam 
pengoperasiannya sehingga produk 
tetap banyak yang cacat. d)  Material, 
meliputi: Tidak melakukan 
penakaran row material yang sesuai. 
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d.  
e. Lingkungan, meliputi: Tempat 
penyimpanan produk jadi tidak 
tertutup. 
 
2. Penggunaan Interrelationship 
Diagram 
Interrelationship Diagram diketahui 
bahwa faktor-faktor penyebab cacat 
produk tersebut adalah sebagai berikut: 
 Cacat sompel 
Pembongkaran terlalu cepat, 
operator meletakkan  produk  tidak  
berlahan,  tekanan freis hidrolik, tidak 
normal dan supir forklift kurang hati-hati 
membawa produk 
 Cacat retak 
Produk saling berbenturan, 
komposisi material yang tidak sesuai 
perbandingan, penumpukan langsung 
pada permukaan, kondisi mesin kurang 
baik, belum layak diangkat tapi diangkat 
dan lokasi penjemuran yang tidak merata. 
 cacat permukaan tidak rata 
Hujan ketika paving block kurang 
kering, tempat penjemuran terbuka, 
penumpukan susunan, produk tidak padat. 
 
3. Penggunaan Diagram Matrik 
Pada pengolahan data menggunakan 
diagram matrik T Aktivitas perbaikan 
dibagi menjadi 3 tindakan yaitu 
melakukan preventive maintenance pada 
mesin freis hidrolik, meningkatkan kinerja 
operator dan Perbaikan lingkungan 
produksi. Sedangkan untuk aktifitas 
spesifik yang dilakukan dibagi dalam 5 
tindakan yaitu Sebaiknya operator 
memiliki job desc tetap agar pokus 
mengerjakan pekerjaan tersebut, 
Melakukan pengecekan mesin setelah 
digunakan secara rutin, Melakukan 
pengawasan maksimal, Meratakan lokasi 
penjemuran, Mebuat tempat penjemuran   
setengah   terbuka. Faktor   yang paling 
berpengaruh terhadap aktifitas perbaikan 
untuk jenis kecacatan sebagai berikut : 
 Cacat sompel, 
Faktor yang paling berpengaruh terhadap 
aktifitas perbaikan adalah Tekanan freis 
hidrolik tidak normal, kemudian Operator 
meletakkan produk tidak berlahan, supir 
forklift  kurang  hati-hati  membawa  
produk, dan Produk saling berbenturan. 
 
 Cacat retak 
Faktor yang paling berpengaruh terhadap 
aktifitas perbaikan adalah kondisi mesin 
kurang  baik,  lokasi  penjemuran  yang  
tidak merata,  produk  jadi  ditimpa-timpa,  
produk saling  berbenturan,  komposisi  
material  dan belum layak diangkat tapi 
diangkat. 
 
 Cacat permukaan tidak rata 
Faktor yang paling berpengaruh terhadap 
aktifitas perbaikan adalah Tempat 
penjemuran   terbuka,   kemudian   Produk 
tidak  padat,  lalu  disusul  Hujan  ketika 
paving block kurang kering. 
 
4. Penggunaan Tree Diagram 
Tree diagram terkait dengan 
beberapa alternatif pencapaian yang dapat 
dilakukan untuk mengurangi kecacatan 
produk beserta breakdown untuk setiap 
alternatif berdasarkan levelnya 
diantaranya adalah  melakukan 
preventive maintenance pada mesin freis 
hidrolik, meningkatkan kinerja operator 
dan perbaikan lingkungan produksi. 
 
5. Penggunaan Diagram Panah 
Pada pengolahan data untuk tools diagram 
panah terlihat pada urutan aktivitas 
Melakukan proses pencetakan dengan 
mesin freis hidrolik, Pengangkatan produk 
ke tempat penyortiran, dan Pengangkatan 
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produk ke tempat penjemuran adalah 
rawan cacat produk yang penting untuk di 
awasi   ketat dan   perlu ada satu operator 
yang khusus memonitoring jalannya 
proses aktivitas tersebut. 
 
6. Penggunaan Diagram PDPC 
(Process Decision program Chart) 
Diagram PDPC (Process Decision 
program Chart) dapat disimpulkan bahwa 
bisa digambarkan untuk mencapai suatu 
target yang diinginkan   maka   hubungan   
komunikasi atau hubungan antara proses/ 
aktifitas lain yang mendukungnya 
sehingga bisa mengerti dan perbaikan 
dapat terlaksana. 
 
B. Usulan Perbaikan 
Usulan perbaikan untuk mencegah 
kecatatan yang terjadi pada produk paving 
block di CV. Arga Reyhan Bahari yaitu: 
1. Melakukan pengecekan material 
yang digunakan. 
2. Melakukan  pengecekan  lokasi  
penjemuran serta membangun 
ruangan setengah terbuka di daerah 
penjemuran. 
3. Membeli mesin baru. 
4. Melakukan pengecekan dan 
perawatan mesin secara berkala. 
5. Meletakkan SOP pengguaan mesin 
didekat mesin yang bersangkutan. 
6. Melakukan training kepada 
operator baru terkait pembuatan  
mesin dan proses inspeksi material. 
7. Mengurangi  sistem  multyskill  agar  
setiap operator mahir pada 
bidangnya. 
 
SARAN 
Adapun  saran-saran  yang  dapat  
diberikan oleh peneliti setelah melakukan 
penelitian ini adalah sebagai berikut: 
1. Hendaknya pihak perusahaan lebih 
memperhatikan   kualitas   campuran   
bahan baku yang akan diolah, karena 
berdasarkan pengamatan penulis 
pada saat melakukan pencampuran 
pihak operator tidak menggunakan 
ukuran yang pasti melainkan 
perkiraan saja. 
2. Hendaknya perusahaan 
memperhatikan lingkungan 
penjemuran, akan lebih baik jika 
lokasi penjemuran diberi penutup 
sehingga pada  saat  turun  hujan  
paving  block  yang sudah dicetak dan 
dijemur tidak terkena terpaan hujan 
agar permukaan paving block tidak 
terkikis. 
3. Seiring dengan keterbatasan waktu 
yang dimiliki saat analisa   penelitian 
sekitar 1 bulan, diharapkan pihak-
pihak yang terkait di dalam 
perusahaan dalam jangka waktu 
lebih panjang bisa melakukan 
penelitian kembali sehingga dampak 
dari perbaikan dengan menggunakan 
New Seven Tools ini bisa 
teridentifikasi dengan tepat dan 
benar. 
4. Untuk memenuhi target produksi 
dan menghasilkan produk sesuai 
dengan kualitas yang diharapkan 
sebaiknya mengganti mesin yang 
sudah tua dengan mesin baru serta 
melakukan tindakan perawatan 
mesin secara berkala. 
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